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© Procede de fabrication d'un materiau en fibres synthetiques, et le materiau obtenu. 



© Procede de fabrication d*un materiau en fibres 
synthetiques enchevetrees et agglomerees pouvant 
§tre utilise notamment pour le rembourrage et le 
garnissage de meubles et de literie, a partir de 
fibres synthetiques de type connu a plusieurs consti- 



tuants se presentant sous la forme d'une structure 
excentree, les fils constituant ces fibres adherant 
^.intimement les uns aux autres sur toute leur lon- 
^gueur, caract^rise en ce qu'on developpe la frisure 
des fibres a plusieurs constituants, on coupe les 
^ fibres frisees en morceaux, on mdiange les fibres 
^coupees avec des fibres liantes coupees et de fagon 



connue on met le melange sous forme d'une nappe 



(vjpuis en une masse de amtiere floconneuse qui, 
^apres avoir ete mise sous forme de nappe, est 
Qsoumise a un traitement de thermoliaison au moyen 
d'air chaud. 
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PROCEDE DE FABRICATION D'UN MATERIA!! EN FIBRES SYNTH ETini IPg | ET LE MATERIAL! OBTENU 



La presente invention se refere au procedS de 
fabrication d'un nouveau materiau en fibres 
synthetiques, notamment pour le gamissage ou le 
rembourrage, par exemple de matelas et de 
sieges, compose de fibres textiles enchevetrees et 
agglomerees, presente de preference sous forme 
de bande a decouper, dont I'epaisseur, la densite 
et la resistance a la pression peuvent etre variees. 

La presente invention se rapporte egaiement 
au nouveau materiau obtenu selon ce precede. 

Les nombreux materiaux existants utilises dans 
les precedes de gamissage ou de rembourrage 
peuvent etre classes en trois categories impor- 
tantes : 

a) Ceux a base de fibres animales ou 
vegetales pures ou en melange entre eiies ou avec 
des fibres chimiques ; 

b) ceux a base de mousse naturelle ou 
surtout synthetique. La mousse de gamissage est 
utilis£e soit seute, soit emprissonnee dans des 
matieres textiles de gamissage. generalement de 
caracteristiques differentes sur chaque face. 

c) ceux a base d'armatures metalliques for- 
mant ressorts. Les ressorts sont emprisonnes dans 
des matieres textiles de gamissage, en association 
ou non avec de minces plaques de mousee. 
Comme pour la categorie mousse, chaque face 
peut presenter des caracteristiques differentes. 

II est a noter que les problemes rencontres a 
['usage des produits fabriques a I'aide des 
materiaux ci-dessus mentionnes sont drfferents en 
fonction de la categorie a laquelle appartiennent 
ces materiaux. On peut citer notamment les sui- 
vants : 

Les articles a base d'armatures metalliques 
peuvent etre difficilement nettoyes, desinfectSs et 
repares et sont pratiquement non recyclables. 

Les articles a base de mousse peuvent 
eventuellement etre laves et desinfectes, mais au 
detriment de leur duree de vie et de leurs ca- 
racteristiques d'utilisation. 

Les articles a base de fibres animales ou 
vegetales peuvent etre recycles, laves, desinfectfe. 
Mais ils ont plusieurs inconvenients, a savoir : 
-une fabrication artisanale, done on^reuse ; 
-un poids eleve, ils sont de ce fait difficiles a 
manipuler ; 

-une retention d'eau importante, et, de ce fait, les 

moisissures se developpent facilement ; 

-une sensibilite aux parasites (mites, araignees, 

etc.), aux dermatopho Kjes (acariens) ; 

-leur nettoyage necessrte des operations longues 

et couteuses ; 

-a des temperatures de disinfection superieures a 
130°C, il se produit une degradation des fibres. 



Pour rem&iier a ces inconvenients, invention 
a maintenant pour but de pourvoir a un materiau 
de gamissage pouvant etre fabrique industrielle- 
ment, leger, imputrescible, lavable, insensible aux 

5 parasites, peu sensible a la degradation par rayon- 
nement uHraviolet et au vieillissement, permeable a 
Pair, d'un excellent pouvoir adiathermique, et pou- 
vant etre desinfecte aux temperatures efficaces 
sans detSriorer ie materiau. 

io L'invention a par consequent pour objet un 

procSde de fabrication d'un materiau en fibres 
synthetiques enchevitrees et aggiomerees, pou- 
vant etre utilise notamment pour le rembourrage ou 
le gamissage de meubles et de literie, a partir de 

is fibres synthetiques de type connu a plusieurs 
constituants, se presentant sous la forme d'une 
structure excentree. les fils constituant ces fibres 
adhSrant intimement les uns aux autres sur toute 
leur longueur, caracterise en ce qu'il comprend les 

20 stades suivants : 

a) on developpe la frisure des fibres a plu- 
sieurs constituants ; 

b) on coupe les fibres frisees en morceaux ; 

c) on melange les fibres coupees avec des 
25 fibres liantes coupees ; 

d) on depose le melange de fagon connue 
sous la forme d'une nappe; 

e) on soumet la nappe a Taction d'un ap- 
pareil d'ouvraison, pour la transformer en une mas- 

30 se de matiere fioconneuse ; 

f) la matiere fioconneuse est mise, sous for- 
me d'une nappe d'epaisseur souhaitee, dans une 
chargeuse volumetrique conventionnelie ; 

g) la nappe est soumise a un traitement de 
35 thermoliaison au moyen d'air chaud. 

Elle s'etend egaiement au produit obtenu selon 
ce procede. 

En tenant compte de la caracteristique prin- 
cipale que Ton cherchait a donner au nouveau 

40 materiau, e'est-a-dire un bon pouvoir d'absorption 
de deformations avec un retour a la forme initiaie, 
et ce, sans que le materiau manifesto des 
phenomenes de fatigue prohibitifs pour les ap- 
plications envisagees, surtout pour la fabrication de 

45 matelas et autres produits mettant en oeuvre un 
materiau de gamissage ou de rembourrage, on a 
decouvert que les fibres synthetiques a deux ou a 
piusieurs constituants peuvent etre traitees selon le 
proc§de de I'invention pour obtenir un materiau 

so presentant les proprietes ci-dessus enoncfes. 

De telles fibres synthetiques se presentent 
sous la forme d'une structure excentree, les fils 
constituant ces fibres adherant intimement les uns 
aux autres sur toute leur longueur. Ces fibres a 
constituants multiples presentent un potentiel de 
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frisage helico'idai eleve et f apres developpement, 
elles conservent particulierement bien la frisure, 
maigre ('exposition a des efforts d'ailongement et a 
des temperatures elevees. 

Le potentiel de frisage est du a des capacites 
differentes de retrecissement des matieres 
synthetiques constituant les fits, le nombre de frisu- 
res par centimetre etant en rapport direct avec la 
difference de retrecissement des constftuants. 

Ces differences de retrecissement sont le fait 
de differences de constitution, au niveau 
moleculaire, des matieres synthetiques constituant 
les fils, et, a cet egard, le parametre "pourcentage 
d'extension" joue un role important. 

Ce parametre est defini de la fagon suivante : 
% d'extension =-A— x 100, 
oO : B 

A est la distance de recurrence cristalline, et, 
B est la distance de recurrence moleculaire. 

Les grandeurs A et B peuvent etre mesurees 
selon des techniques connues. A est mesure direc- 
tement sur la fibre a Paide de rayons X, et B a 
Paide d'un modele moievulaire. Ces methodes ont 
ete decrites plus en detail dans le brevet frangais 
n° 1.442 768. page 4. 

II a ete decrit dans ce m§me brevet frangais 
que, pour .qu'un fit a plusieurs constituants 
presents une bonne aptitude au frisage, il faut que 
Tun au moins des constituants ait un pourcentage 
d'extension -A-100 £ go et que Tun au moins des 
autres constituants ait avantageusement un pour- 
centage d'extension : A. 100 £ 90. II convient de 
faire remarquer a cet egard que, pour un polymere 
entierement etendu, le rapport A- est egal a 1 . 

Pour la fabrication de ces fibres a deux ou 
plusieurs constituants, on peut utiiiser, dans les 
limites ci-dessus mentionnees. Tune quelconque 
des matieres utilisees jusqu'a present pour Pobten- 
tion de fibres, simples ou composites. 

Un groupe preferentiel, pour les deux consti- 
tuants, est forme par les poiymeres et copolymeres 
de condensation, par exemple les polyesters, les 
polyamides et les polysulfonamides, et en parti- 
culier ceux qu'on peut facilement filer a Petat fon- 



du. Des polyesters et polyamides preferentiels sont 
cites dans le brevet frangais n° 1 442 768, a la fin 
de la page 3 et au debut de la page 4. 

Une fibre a deux constituants qui convient 
£galement tres bien, dans le cadre de fa presente 
invention, est celle dont Tun des constituants est le 
poiyterephtalate d'ethylene, eventuellement partiel- 
lement reticule, et Pautre constituant est le po- 
iyterephtalate de butylene partieflement reticule. 
Cette fibre a £te decrite dans le brevet frangais n° 
2 245 788. 



La fibre preferee a deux constituants est celle 
composee conjointement par le poiyterephtalate de 
butanediol et le poiyterephtalate de diethylene gly- 
col. 

5 Bien que plusieurs formes de superposition 

des deux fils soient possibles (voir par exemple les 
Figures 4, 5 et 6 du brevet frangais n° 1 442 768), 
les fibres composites presenteront dans le cadre 
de Pinvention en general la forme a circonference 

w circulaire conformement a celle representee dans 
la Figure 6 du brevet precite. La forme de Pinter- 
face (vue en coupe) est plus ou moins convexe- 
concave, en fonction des viscosites des polymferes. 
Pour (a mise oeuvre de Pinvention, on choisit 

75 en general le titre de la fibre composite entre 3 et 
20 decitex, en fonction des caracteristiques de 
recuperation eiastique souhaitees pour le produit 
fini ; plus les fibres sont epaisses, plus la 
resistance a la compression du produit fini est 

20 grande. 

Afin de developper la frisure des fibres ci- 
dessus decrites, on les soumet h une source de 
chaleur ou a un etirage. Dans les deux cas, le 
comportement different des deux matieres consti- 

25 tuantes, sous Peffet thermique dans un cas et sous 
Peffet des forces de traction dans Pautre cas, a 
pour effet le deveoppement de deformations tridi- 
mensionnelles se presentant, par exemple, sous la 
forme d'ondulations, de torsions, ou de frisures. 

30 Bien entendu, ces formes etant dues a des forces 
non controlables, elles ne repondent pas a des 
criteres precis, et les indications ci-dessus sont 
donnees uniquement pour mieux comprendre la 
nature des deformations conferees k ces fibres. 

35 En general, les fibres du type ci-dessus decrit 

sont commercialisees apres avoir deja regu un 
traitement thermique developpant des frisures. Ce- 
pendant celles-ci ne conviennent pas pour Pinven- 
tion, car le diametre moyen des deformations est 

40 trop grand (entre 0,5 et 3 mm environ), et leur 
nombre par cm (3 a 5) est trop faible. 

Le developpement des frisures selon Pinven- 
tion peut etre realise, comme indique ci-dessus, 

soit par voie thermique, soit par voie mecanique. 



45 



Le traitement thermique s'effectue en exposant 
les fibres, sans que celles-ci soient soumises a 
aucune force de traction, a une source de chaleur 
permettant de les porter a une temperature com- 
prise entre 130 et 250°C. La formation des frisures 
50 est alors due a la dilatation diffe.entielle des deux 
fibres. 

On choisit la temperature de ce traitement de 
telle fagon qu'elle soit inferieure & la temperature 
de ramollissement la plus basse des composants 
55 de la fibre choisie pour eviter, a ce stade, un 
collage entre les fibres. 
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Pour obtenir une frisure au moyen d f un traite- 
ment mecanique, on soumet les fibres a un etirage 
dont le taux est compris entre 1,10 et 2,00, c'est-a- 
dire a une allongement compris entre 10 et 100 %. 
Ce traitement est avantageusement effectue sur 
une craqueuse (par exemple, une craqueuse du 
type Seydel), reglee de maniere a etirer, et non a 
craquer les fibres. 

Les firsures ainsi produces, soit par voie chimi- 
que, sort par voie mecanique, presentent un 
diametre compris entre 0.1 et 0,5 mm environ, et 
leur nombre est d'environ 20 a 70 par cm. 

Apres l'achevement du developpement des fri- 
sures, les fibres sont couples k une longueur telle 
que fa longueur developpee soit superieure a 5 
mm environ, mais ne depasse pas 120 mm en- 
viron. 

La masse de fibres courtes ainsi obtenue peut 
etre soumise au traitement suivant telle quelle, ou 
bien etre melangee auparavant avec des fibres 
adhesives a chaud, n'ayant pas de potentiel de 
frisage, mais qui presentent une temperature de 
ramollissement inferieure a 205 °C environ. Le but 
de ^incorporation de ces fibres est de faire varier 
ie degre de cohesion du produit fini. 

Ces fibres liantes peuvent §tre a composant 
unique (par exemple, un copolyester), ou a deux 
composants. Dans le dernier cas, ces fibres sont 
constituees d'une ame et d'une enveloppe ayant 
des temperatures de fusion differentes. On cfioisit, 
pour I'enveloppe de ces fibres, une matiere ayant 
un point de fusion dans le domaine ci-desus indi- 
que. tandis que Tame est constitute par une 
matiere dont le point de fusion est beaucoup plus 
eleve ; elle conserve ainsi sa structure orientee et 
sert de support soiide aux differentes points de 
collage. 

Les fibres sont choisies en prenant en 
consideration les facteurs suivants : 
-les fibres liantes ne doivent a aucun moment 
adherer a I'appareiliage utilise, 
-elles doivent conferer au produit fini une solidite 
suffisante a la traction etfou a la compression, 
-leur prix de revient doit etre Ie plus bas possible. 

II n'y a aucun critere de preference reiatif au 
choix entre les fibres a composant unique et celles 
a deux composants. Le choix dependra des dispo- 
nibilites et des prix dans ie commerce. 

A titre d'exemples de fibres qui conviennent 
dans ie ca^m de Pinvention, on peut citer ies 
suivantes : 

-Rbre de polyester a 100 % (type "Mely", Unitika, 
Japon type "Diolen", Enka type "Dacron" Dupont 
de Nemours) 

-Rbre realisee avec un co-polymere contenant de 
40 a 97 % de chlorure, de vinyle, le complement 
etant de Pacetate de vinyle (ex. Wacker MP) 
-Rbre de polypropylene (ex. "Merakfon", Fabelta) 



-Rbre de polyethylene (ex. "Mitsui", ) 
-Rbre de carbure de silicium (ex. "Mitsui") 
-Rbre a deux composants poiyamide 
66/polyamide 6 
5 -Rbre de polyester non etiree. amorphe 

-Rbre de polypropylene entoure de polyethylene - 
(ex. Danakon ES) 

-Rbre de poiyamide (ex. Grilon type S 28) 

-Rbre a deux composants polypropylene et 

10 polyethylene 

-Rbre de chlorofibre (ex. Themovyl LX ou ZC) 
-Rbre composee de fibranne ou viscose 
-Rbre a deux composants polyester et 
polyethylene (30-70 % a 80-20 %) type Diolen 56 

75 Enka. 

Cette selection n'est pas limitative et, a i'aide 
des indications foumies dans la presente descrip- 
tion, Thomme du metier pourra facilement 
apprecier I'aptitude d'autres fibres a etre utilisees 
20 comme fibres adhesives. 

Apres avoir effectue le cas echeant (e melange 
avec les fibres liantes, la masse des fibres coupees 
est deposee sous la forme d'une nappe au moyen 
de chargeuses-peseuses sur tabiier conduisant un 
25 materiau d'ouvraison. 

L'appareil d'ouvraison utilise pour le traitement 
de la nappe fibreuse issue du stade precedent 
comporte au moins un tambour a dents de scie. 
L'action de ces tambours transforme la nappe fi- 
30 breuse en une matiere floconeuse caracteristiques 
presentant une bonne homogeneite. 

Les tambours de l'appareil d'ouvraison 
possedent une garniture de dents de scie de type 
V5 LAR presentant 198 dents au decimetre carre. 
35 L'angle d'attaque de ces dents est de 70°, leur 
hauteur de 8,5 mm et le pas entre deux dents est 
de 9,9 mm. Uaspect caracteristique de la matiere 
. floconeuse selon Tinvention est obtenue en 
realisant au moins mille coups de dents par gram- 
40 me de matiere. 

Apres avoir ete traitee dans i'appareii d'ouvrai- 
son comme decrit ci-dessus, la masse de matiere 
floconeuse est amenee vers une chargeuse vo- 
lumetrique conventionnelle, dans laquelle la masse 
45 est mise sous la forme d'une nappe epaisse ou les 
fibres sont entremeiees sans aucune direction 
preferentielle. L'epaisseur et la densite de cette 
nappe peuvent etre ajustees, de fagon connue, au 
moyen du reglage respectivement de recartement 
so des cylindres delivreurs de la chargeuse et de leur 
vitesse relative par rapport au systeme de trans- 
port 

Au cours du stade suivant, la nappe sortant de 
la chargeuse volumetrique est soumis a un traite- 
55 merit de thermo-liaison. 
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Ce traitement consiste a faire ramollir une par- 
tie des fibres en chauffant la nappe a une 
temperature superieure a 205° environ, dans le cas 
oO il n'y a pas eu d'adjonction de fibres "neutres" 
c'est a dire sans potentiel de frisage, et a une 
temperature inferieure a 205°C au cas ou la nappe 
contient des fibres neutres adhesives a chaud. 

Les temperatures indiquees dans la presente 
description relativement aux points de fusion des 
deux types de fibres, frisables et liantes, et au 
traitement de thermo-liaison correspondent a la 
majorite des cas. II est cependant evident que 
Thomme de Tart pourra etre amene k faire un choix 
en dehors de ces temperatures en tenant compte 
du fait que pendant le developpement de la frisure, 
il ne doit pas se produire une thermoliaison et que. 
dans le cas ou les fibres frisables sont melang£es 
avec des fibres liantes, seules ces dernieres doi- 
vent assurer la thermoliaison. 

Pour effectuer ce traitement, la nappe est con- 
duite sur une rame classique a circulation d'air 
chaud ; le passage de I'air chaud au travers de la 
nappe a pour effet un transfert de chaleur ho- 
mogene dans toute son epaisseur. Pendant ce 
traitement, la nappe est vehiculee soit sur un ta- 
biier, soit sur des tambours perfores au travers 
desquels I'air chaud circule, de fagon forcee, par 
depression. La temperature est reglee comme indi- 
que au paragraphe precedent et la vitesse de 
defilement de la matiere est reglee afin que la 
nappe sejourne le temps voulu dans ie s£chofr. 

On obtient, grace au procede de fabrication 
decrit ci-dessus, un produit agglomere de matieres 
textiles, leger, gconomique, adaptable a divers usa- 
ges comme le garnissage et le rembourrage, la 
filtration, Tisolation acoustique, phonique ou ther- 
mique, le produit possedant en outre un caractere 
spongieux. 

Le produit selon invention peut etre lave et 
desinfecte par voie thermique, il est imputrescible, 
insensible aux parasites, permeable a I'aire et ii 
possede un excellent pouvoir adiathermique. II est 
peu sensible a la degradation par rayonnement 
ultra-violet et au vieillissement. Dans le cas ou les 
c^racteristiqljes iriitialesTlfer trbTiveraient modifiees~ 
par tassement a f'usage pronloge, elles peuvent 
etre retrouv^es en soumettant la nappe a un flux 
de vapeur saturge. 



Essai : 

Un essai a 6t6 effectu£ avec un cable de 70 
kilotex constitue de fibres a deux composants, Tun 
.6tant du polyterephtalate de butane-diole et Tautre 
du polyterephtalate de di&hyleneglycol (X 403 de 
Rhone Poulenc). 



Ce cable, forme de filaments de 6,7 decitex, 
suit tout d'abord un embarrage de to chicanes 
avant d'arriver sur le train d'Stirage d'un craqueuse 
de marque SEYDEL : type 670/671 S modele 
5 15208. 

Le cable ne passe que par le premier, deu- 
xieme et troisieme tambour. Les hearts sont re- 
spectivement de 500 mm et 1680 mm. Le cable 
subit par consequent deux etirages successifs, Tun 

70 de rapport 35/29 I'autre de 29/24, soit alors un 
Mirage global de 35/24. 

Les cylindres de pression sont gamis de 
"Vulcollan" d'une epaisseur de 15 mm. La durete 
de ces revetements est superieure & 80°d shore. 

75 Les plaques chauffantes equipant cette craqueuse 
ne sont pas utilises, le systeme de refroidissement 
des cylindres fonctionne. 

A la sortie du dernier cylindre, le cable est 
libere sous la tension la plus faible possible. Ainsi 

20 etire, puis relaxe, le cable presente un titre voisin 
de 200 kilotex; 

II est ensuite coupe par une coupeuse a guillo- 
tine de marque Pierret, la longueur de la coupe est 
de 20 mm. Un essai satisfaisant a ete realist sur 

25 une coupeuse de type Lumus, k coupe echelonn^e 
entre 15 et 35 mm, II est alors effectu6 un melange 
de ces fibres coupees avec des fibres liantes 100 
% polyester du type Melty, marque Unitika 4080, 4 
deniers, de longueur 51 nam. Le pourcentage de 

30 ces fibres est de 25 % de la masse totale des 
fibres. La fibre Unitika etant Iivr£e en balles 
press£es, il a ete necessaire de la passer sur un 
brise balle de type conventionnel.Le melange a ete 
fait en deux stades : melange grossier a la main 

35 par poignees, et melange intime par passage a 
deux reprises sur une ouvreuse fine marque Laro- 
che a un tambour, munie de la garniture citee plus 
haut dans la description. Un ventilateur de transport 
envoie alors ce melange en bourre dans le caisson 

40 de reserve d'une cheminee volumetrique conven- 
tionnelle, en Toccurrence de marque "Heinrich 
JENNES", type KSF 2000. L'ent^axe des cylindres 
deiivreurs est de 14,3 cm.L'amplitude de variation 
de la tole vibrante est de 60 mm ; la frequence de 



45 Tordre de 1 ,5 Herts. La largeur de la nappe fibreu- 

se ainsi formee est de 2000 mm. 

Un tablier amene cette a une vitesse de 0,5 m 

par minute a un sechoir Reissner k tambours, type 

T 3407, modifie comme suit : le nombre de tam- 
so bours a 6te ramene a 4, ciont deux chauffants, et 

deux refroidissants. 

L'ecart entre les tambours est de 32 mm, leur 

diametre de 1414 mm. Le sdchoir est 6quipe d'un 

brQIeur au gaz direct. Les ventilateurs des tam- 
55 bours chauffants sont equipes de variateurs de 

vitesse. 
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L'essai a ete realise avec une vrtesse de rota- 
tion de 400 tours par minute, pour les ventilateurs 
des cyfindres chauffants, et de 800 t/mn pour les 
autres. Le temps de passage en milieu chaud est 
de 4 minutes sous 130°C environ. 

Les produrt ainsi fafarique est, a sa sortie du 
sechoir, enrouie sur un mandrin et forme ainsi un 
rouleau. 



Revendicatlons 

1. Procede de fabrication d'un materiau en 
fibres synthetiques enchevetrees et agglomer^es 
pouvant etre utilise, notamment, pour le rembour- 
rage ou le garnissage de meubles et de I'rterie. a 
partir de fibres synthetiques de type connu a plu- 
sieurs constituants se presentant sous la forme 
d'une structure excentr^e, les His constituant ces 
fibres adherant intimement les uns aux autres sur 
toute leur longueur, caracterise en ce qu'il com- 
prend les stades suivants : 

a) on d^veloppe (a frisure des fibres a plu- 
sieurs constituants ; 

b) on coupe les fibres frisees en morceaux ; 

c) on melange les fibres coupees avec des 
fibres liantes coupees ; 

d) on depose le melange de fagon connue 
sous ia forme d'une nappe ; 

e) on soumet la nappe a Paction d'un ap- 
pareil d'ouvraison pour la transformer en une mas- 
se de matiere floconneuse ; 

f) la matiere floconneuse est mise sous for- 
me d'une nappe d'epaisseur souhaitee dans une 
chargeuse voiumetrique conventionnelie ; 

g) la nappe est soumise a un traitement de 
thermoliaison au moyen d'air chaud. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise 
en ce qu'il ne comporte pas le stade c). 

3. Proced§ selon la revendication 1 ou 2 t ca- 
racterise en ce que les fibres a plusieurs consti- 
tuants sont des polyesters, et en ce que Tun au 
moins de ces polyesters a un pourcentage d'extru- 
sion inferieur ou §gal a 90 %, et Tun au moins des 
autres polyesters a un pourcentage d'extension 
superieur a 90 %. 

4. Procede selon Tune quelconque des reven- 
dications 1 a 3, caracterise en ce que le titre des 
fibres est compris entre 3 et 20 dScitex. 

Procede selon Tune quelconque des reven- 
dications 1 a 4, caracterise en ce que les fibres 
sont a deux constituants, I'un etant le po- 
lyterephtalate de butanediol, et I'autre le 
polyerephtalate de diethylenegycol. 

6. Procede selon I'une quelconque des reven- 
dications 1 a 5, caracterise en ce que, pour 
devefopper la frisure, on soumet les fibres a Hn- 



fiuence d'une source thermique pour les porter a 
une temperature comprise environ entre 130 et 
205°C. 

7. Procede selon Tune quelconque des reven- 
s dications 1 a 5, caracterise en ce que. pour 

developper la frisure, on soumet les fibres a un 
allongement dont le taux est compris entre 10 et 
100 %. 

8. Procede selon Tune quelconque des reven- 
10 dications 1 a 7, caracterise en ce qu'au cours du 

stade b), on coupe les fibres en morceaux dont la 
longueur developpee est comprise entre 5 et 120 
mm. 

9. Procede selon Tune quelconque des reven- 
is dications 1 et 3 a 8, caracterise en ce que les 

fibres liantes presentent un titre et une longueur 
approximativement egaux a ceux des fibres princi- 
pales. 

10. Procede selon i'une quelconque des reven- 
20 dications 1 et 3 a 9, caracterise en ce que les 

fibres liantes presentent, a leur peripherie, un point 
de fusion inferieur au point de fusion le plus bas 
des composants de fa fibre principale. 

1 1 . Procedi selon Tune quelconque des reven- 
25 dications 1 et 3 a 10, caractirise en ce que les 

fibres liantes sont a constituant unique. 

12. Procede selon Tune quelconque des reven- 
dications 1 et 3 a 10, caracterise en ce que les 
fibres liantes sont a deux constituants ayant des 

30 ponts de fusion differents, le constituant ayant le 
point de fusion le plus bas formant une enveloppe 
autour d'une noyau forme par Tautre constituant. 

13. Procede selon I'une quelconque des reven- 
dications 1 a 12, caracterise en ce que, dans 

35 Tappareil d'ouvraison, la nappe regoit au moins 
1000 coups de dents par gramme de matiere. 

14. Procede selon I'une quelconque des reven- 
dications 1 a 13, caracterise en ce que ia nappe 
formee au cours du stade f) du procede est sou- 

40 mise a un courant d'air chaud, dont la temperature 
est comprise environ entre 100 et 230°C, que Ton 
fait traverser la nappe. 

15. Procede selon I'une quelconque des reven- 
dications 1 a 13, caracterise en ce que la nappe 

45 formee au cours du stade f) du procede est sou- 
mise a un courant d'air chaud, dont la temperature 
est comprise environ entre 205 et 230 °C, que Ton 
fait tgraverser la nappe. 

16. Materiau en fibres synthetiques en- 
so chevetrees et agglomerees obtenu selon le 

procede de i'une quelconque des revendications 1 
a 15. 

17. Utilisation du materiau selon la revendica- 
tion 16 comme materiau de rembourrage et de 

55 garnissage, comme materiau pour isolation phoni- 
que et thermique, et comme materiau de filtration. 
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